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(57) Abstract: Disclosed is a guide element 
(1) comprising a base body (2) having at least 
two guide surfeces (5a, 5b, 6a, 6b) disposed 
on various non-parallel planes (A, B„ B2). In 
order to provide the guide surfaces disposed on 
various non-parallel planes (A, B„ B2) with a 
sliding lining, the guide surfaces (5a, 5b, 6a, 
6b) are provided with at least one pre-iahricated 
strip of material(10a, 10b) consisting of a 
carrier material (12) and a sliding material (13) 
placed thereon. The strips (10a, 10b) of said 
strip material are fixed to the base body (2) 
by laser welding. According to the method 
for the production of one such guide element, 
strips of the stop material consisting of a carrier 
material and a sliding material placed thereon are 
pre fabricated and the strip or strips is/are placed 
on a guide surface by means of laser welding 
(20, 21, 22, 23). 



O (57) Zusammanfassung: Es wird ein Fuhrungselement (I) mit einem Grundkflrper (2) mit mindestens zwei, in verse hieden en nicht- 
If} parallelen Ebenen (A, B„ B2) liegenden Fuhrungsflachen (5a, 5b, 6a, 6b) beschrieben. Urn diese in verscMedenen, iiichtparallelen 
Ebenen (A, Bl, Bz) liegenden Fuhrungsflachen auf einfache Weise rait einem Gleitbelag versehen zu kfirmen, wird vorgeschlagen, 
die Fuhrungsflachen (5a, 5b, 6a, 6b) mit mindestens einem vorgeferbgten Streifen aus Bandmaterial (10a, 10b) zu versehen, das ein 
^ TrMgermaterial (12) und ein darauf aufgebrachtes Glritmaterial (13) aufweist. Die Streifen (10a, 10b) aus Bandmaterial sind mittels 
Q Laserschweissen auf dem Grundkorper (2) befestigt Das Ver&hren zur Hers tellung eines solchen Fuhrungselementes sieht vor, dass 
^ Streifen aus Bandmaterial, die ein Trfigermaterial und ein darauf aufgebrachtes Gleitmaterial aufweisen, vorgefertigt werden, und 
^ der oder die Streifen auf eine Fuhrungsflache mittels LaserschweiBen (20, 21, 22, 23) aufgebracht wird/werden. 
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FOhrungselement, Verwendung elnes Fuhrungselementes und 
Verfahren zur Heratellung elnes Fuhrungselementes 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Fuhrungselement miteinem Grundkorper mlt 
mindestens zwei, (n verschiedenen nfchtparalleten Ebenen Uegenden 
Fflhrungsflichen. Die Erfindung bezleht sich auch auf eine Verwendung 
solcher FOhrungselemente und auf ©in Verfahren zur Heratellung 
derselben. 

Derartige FOhrungselemente, Insbesondere mil T-fOrmigem 
Querschnitt, warden belsplelsweiae in Formen zur Heratellung von 
Autorelfen, in sogenannten Reifenvuikanisterformen, verwendet. Die 
beiden Formteile werden belm Offnen und SchlieBen gegeneinander 
bewegt, wozu die T-StQcke Oder Hakenelemente zur FQhrung dienen. 

Aus der BP 0 250 708 B1 1st eine solche Ratfenvulkanlslerform zur 
Ausformung von Fahrzeugreifen bekannt. Dabei sind zur Formgebung 
Radlalformsegmente ausgeblldet, die zum Offnen und SchtieBen der 
Form im Formbehafter (n Offnungs- bzw. SchlleBrichtung gleitend 
bewegllch und senkrecht zur Offnungs- bzw. SchlieBncrjtung feat 
gelagert sind. Zur Lagerung der Formsegmente 1st |edes Formsegment 
jeweils mit einer schienenartigen Gleitnut mlt parallelen Seitenwanden 
und der SchiieQring des Formbehaiters mit einem zur Gteitschlene 
korrespondierend ausgebildeten Gleitschlitten ausgeblldet Der 
Gleitschlitten ist mit einem Fuhrungselement ausgeblldet. Das im 
Querschnitt T-fdrmige Fuhrungselement erstreckt sich von auGerhalb 
der Gleitschlene in diese hinein, so dass In der Gleitschiene der T- 
Balken des T-fdrmlgen Querschnltts zur SlchersteJIung des gleitenden 
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FOhrungskontaktes zur Gleltschiene von den Seltenwfindon der 
Schiene umgriffen 1st. 

Das im Querschnitt T-ffirmige Fuhrungselement ist wenigstens dratteitig 
ausgebildet, wobel zwlschen einem Abstandshalter und einem 
Querschenkal ein Gleitmlttelblech befestigt wird. Im Bereich das 
gleitenden Kontaktes zwischen dam dreiteillgen FQhrungselement und 
der Gleitschlene wlrkt das Gleltmittelblech verschleiBmlndemd. 

Zur Montage werden die drei separaten Telle des T-fdrmigen 
Fuhrungselementes zusammengeschraubt. Bel VerschlelB des 
Gleitmittelbleches uber elh gewOnschtes MaB hinaus werden die Telle 
auseinandergeschraubt, das verschlissene Gleltmittelblech gegen ein 
neues ersetzt und das neue Gleltmittelblech mit den anderen Teilen 
wieder verschraubt. Spalt- und Setzbereiche zwischen den drei Teilen 
und zwischen den Teilen und den Schrauben konnen jedoch besonders 
nach haufigem Gebrauch zu ungewQnschten, undeflnlerten 
Verkantungen und Ungenauigkeiten In der Funktionswelse der 
Formsegmente fflhren. Hlerdurch kann die Ausformgenaulgkelt und die 
Lebensdauer der Formmechanismen unerwQnscht stark reduziert 
werden. Dlesen Effekten kann bedingt dadurch entgegengewirkt 
werden, dass alle drei Bauteiie in kOrzeren Zeitrftumen ausgetauscht 
werden. 

Wird nur das Gleltmittelblech hauf iger ausgetauscht, fOhrt dies dazu, 
dass durch den berelts durch den zuvor erfoigten VerschlelB zwischen 
den Bauteilen und den Schrauben berelts mit Einbau eines neues 
Gleltmittelblechs hohe und zum Tell undeflnlerte Ungenauigkeiten und 
Verkantungen In dem fur die Genauigkeit des SchlieB- und 
Offnungsmechanismus der Form wichtigen T-Wrmlgen 
FQhrungselement eingebaut werden. Wartungs- und Badienungsfehler 
bei der Montage und bei der Demontage des T-fdrmigen 
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Filhrungselementes erhohen das Rislko. Daruber hinaus kann nur ein 
gertnger Anteil der aufwendigen, kostspieligen Gleitmittelbeschichtung 
zur VerschlelBmlnderung genutzt warden, da ein groBerFlachenanteil 
der Beschlchtung von den anderen belden Bautellen ebgedeckt 1st. 

Um hier Abhilfe zu schaffen, wurde in der DE 198 22 338 
vorgeschlagen, auf die FOhrungsflachen des aus Stahl bestehenden 
Fuhrungselementes an der radialen Innenselte des Querkopfes ein 
Gieitmaterial aufzusintem. Die entsprechenden Flachen wurden mit 
elnem 2 bis 5 mm dicken aufgesinterten Gieitmaterial beschlchtet 
Hierzu wurde ein Pulver aus Cu81Sn13C6F verwendet 

Bei einigen Formen werden belm SchlieB- und Offnungsvorgang durch 
eine zusatzliche Schwenkbewegung auch die Seitenflachen des 
vertikalen Schenkeis des T-formlgen Fuhrungselementes als 
Fuhrungsflache beansprucht, so dass dort ebenfalls Glettfldchen 
vorgesehen sein mussen. 

Durch die Verwendung eines hochwertigen Stahls fQr den Grundkorper 
des Fuhrungselementes kann auf eine zusatzliche Beschlchtung in 
diesem Bereich verzlchtet werden. Trotzdem 1st der VerschleiB relativ 
hoch, so dass es wunschenswert 1st, auch diese Flachen des 
Grundkdrpers mit elner Gleitbeschichtung zu versehen. 

Eine Sinterbeschichtung aufzubringen, 1st in diesem Bereich auBerst 
aufwendlg, well es ohne kostspielige Anderung des Werkzeuges nlcht 
mdglich 1st, den erforderiichen Anpressdruck auf die in einer anderen 
Ebene liegenden FOhrungsflachen aufzubringen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein FGhrungseiement zu schaffen, 
dessen in verschiedenen, nichtparallelen Ebenen liegenden 
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Fuhrungsflachen auf einfache Weise mit einem Glaltbelag versehen 
warden kflnnen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Fuhrungselement gelost, bei dam die 
Fuhrungsflachen mit mlndestens einem vorgefertlgten Straiten aus 
Bandmatariai versehen slnd, das eln Tragermaterial und ein darauf 
aufgebrachtes Gleitmaterial aufweist. 

Beim Aufbringen aines vorgefertigten Straitens aus Bandmatariai auf 
die Fiihrungsflache slnd keine aufwendigen Werkzeuge erforoeritoh, 
wie dies beim Aufbringen von Slntermaterial auf FQhrungsflachen in 
verschiedenen Ebenen, die nlcht parallel slnd, der Fall ware. Das 
Bandmatariai kann in groSen Mengen kostengunstlg vorgefertigt 
warden und braucht ledlglich zugeschnitten und auf diesan 
Fuhrungsflachen befestigt zu werden. 

Der Grundkdrper eines solchan mit Bandmatariai versehanen 
FQhrungselementes kann aus kostengunstlgerem Material 
vorzugsweise elnstQcklg hergestellt werden, well die durch den 
Gegenlaufer verursachta Belastung und der Verschleift durch das 
Bandmaterial aufgefangan wird. 

Als besonders vorteilhaft hat slch hierbei das LaserschweiGen 
herausgestellt, wail kein nennenswerter Wflrmeelntrag in' das 
Werkstflck erfolgt. Die Gleltschlcht, insbesondere wenn sie aus 
Kunststoff besteht Oder Kunststoffanteile aufweist, wird nlcht beschadigt 
und die Streifen aus Bandmaterial konnen sich beim LaserschweiGen 
nicht verziehen, wle dies beim herkdmmlichen SchwelQen der Fall 1st. 

Bel einem FGhrungselement mit einam T-formigen Grundkdrper sind 
vozugsweise mlndestens die rechtwlnklig zueinander angeordneten 
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innenllegenden FGhrungsf lachen mlt Strelfen aus Bandmaterfai 
versehen. 

GemaB einer Ausfuhrungsform kann jade einzelne FQhrungsf lache mit 
einem eigenen Streifen aus Bandmaterlal versehen sein. Das 
Herstellverfahren kann dadurch welter verelnfacht werden, dass jeweils 
zwei aneinandergrenzende FOhrungsflachen mlt einem gemelnsamen 
Streifen aus Bandmaterial versehen sind. 

Vorzugsweise besteht der Grundkdrper aus Baustahl (ST 37) und das 
Tragermaterial ebenfalts aus Stahl Oder Edelstahl. 

Vorzugsweise besteht das Gleitmaterial aus einem Sinterwerkstoff. 

Das Gleitmaterial besteht vorzugsweise aus elner Kupfer-Zlnn- 
Legiening, wobel die Kupfer-Zinn-Legierung vortellhafterweise PTFE 
und/oder G'raphit als Festschmlerstoff enthalt. Insgesamt wild durch 
den hochbelastbaren StaWrucken und die fur niedrlge Relbwerte 
sorgende Bronzematrix mlt homogener Festschmlerstoffelnlagerung ein 
selbstschmlerender Verbundgleitwerkstoff zur Verf Qgung gestellt, der 
fur Fuhrungselemente sehr gut geeignet 1st. Der Festschmlerstoff kann 
feinverteilt Oder in agglomerierter Partiketform im GefQge vorllegen und 
zeichnet slch durch elne lamellare Struktur sowie durch einen niedrigen 
Grenzflachenwiderstand der gegenOberliegenden Molettulargrenzen 
aus. 

Zur Unterstutzung der Elnlaufphase Im relnen Trockenlauf kann 
zusatzlich elne 10 bis 30 urn dicke Einiaufschicht aus Graphit und/oder 
PTFE aufgebracht werden. FQr den Elnsatz mit konventionelten 
SchmiermHteln kann das Bandmaterial auch mit 6l Impragniert werden. 
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Vorzugsweise tlegt der PTFE-Anteil bef 8 Gew.% bis 10 Gew.%, 
insbesondere boi 9 Gew.%. 

Der Graphit-Anteil betragt vorzugsweise 6 Gew.% bis 12 Gew.%, 
insbesondere 8 Gew.% bis 10 Gew.%. 

Die Gew.%-Angaben beziehen sich auf das Matrixmatsrlal, z.B. das 
Kupfer-Zinn-Material, das mit 100% angenommen wlrd. 

Elne bevorzugte Verwendung solcher FOhrungselemente 1st fOr Formen 
zur Herstellung von Kautschukrerfen, Insbesondere von Autoreifen, 
LKW-Reifen Oder Industriereifen vorgesehen. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Fuhrungselementes sleht vor. 
dass Streifen aus Bandmaterlal, das ein Tragermaterlal und ein darauf 
aufgebrachtes Gleitmaterial aufweist, vorgefertigt wird und dass der 
oder die Streifen auf die Fuhrungsf lachen mittels LaserschweiBen 
aufgebracht wird/werden. 

Der Streifen kann an alien vler Seiten mit einer SchwelBnaht versehen 
werden, In der Regel reicht es jedoch aus, mindestens an elner 
Langsseite und an seinen beiden Stimseiten die LaserschwelBung 
vorzunehmen. 

Zur Vereinfachung kann ein Streifen mit mindestens zwei 
Gleitmaterialbereichen hergestellt werden, die durch einen freiliegenden 
Bereich des Tragermaterials getrennt sind, wobel der Streifen im 
freiliegenden Bereich entsprechend der Ausrfchtung, d.h. der Ebenen 
der zu belegenden, aneinandergrenzenden FOhrungsf lachen 
umgebogen wird. 



WO 2005/014255 



-7- 



PCT/DE2004/001662 



Beispielhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung werden nachfotgend 
anhand der Zeichnungen naher eriautert. 



Es zeigen: 

Rg. 1 eine perspektivlsche Darstellung eines T-fdrmigen 
FQhrungselementes, 

Fig. 2 elne vergroBerte Darstellung gemaB dem Ausschnltt II in 
Fig. 1. 

Fig. 3 elne vergroBerte Darstellung gemaB Flgur 2 einer 
weiteren Ausfuhaingsform, 



Fign. 3a+3b den Streifen gemaB Fig. 3 in der Vorbereltung, und 

Fig. 4 eine perspektivlsche Darstellung eines 

FQhrungselemente8 gemaG einer weiteren 
Ausfuhrungsform. 



In der Fig. 1 1st ein FQhrungselement 1 dargestellt, das einen im 
Querschnltt T-formigen einstucklgen Grundkdrper 2 aufweist, der einen 
vertikalen Schenkel 3 und einen Querkopf mit zwei horizontalen 
Schenkeln 4a, 4b aufweist. Die jeweiligen Fuhrungsflacnen 5a, 5b und 
6a, 6b befinden sich an der Innenseite sowohl des vertikalen Schenkels 
3 als auch der horizontalen Schenkel 4a, 4b. Die beiden 
Fuhrungsflacnen 5b, 6b befinden sich in der gemeinsamen Ebene A, 
wahrend die FOhrungsflachen 5a, 6a in den beiden Ebenen Bi und B2 
llegen. Die FOhrungsflachen 5a, 5b und 6a, 6b stehen jeweils senkrecht 
zueinander und liegen somit nicht in derselben Ebene. 
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Jede FuhrungsflSche 5a, 5b, 6a, 6b 1st mit einem Straiten 10a, 10b aus 
Bandmateriat belegt. 

Wie in der Rg. 2 dargestellt ist. bestehen die beiden Straiten 10a, 10b 
aus einem Tragermaterial 12, das auf dam Grundkorper 2 aufliegt und 
aus einer Qleitmaterialschicht 13, die unmlttelbar auf dem 
Tragermaterial 12 aufgebracht ist. Im angrenzanden Eckbereich sind 
die beiden Streifen schrag angeschnitten, so dass sle luckenlos 
aneinander stoBen. An den jeweiligen beiden Langsseiten der Streifen 
sind LaserschweiBnahte 20, 21 und an den Stimselten die 
SchwelBnfihte 22 und 23 vorgesehen. Oie LaserschweiBnahte sind hier 
beispielsweise als PunktschweiBungen dargestellt Selbstverstandlich 
kann die SchweiBung auch durchgangig ausgefuhrt seln. 

In der Rg. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform dargestellt, bei welcher 
die zwei senkrecht zueinander angeordneten Fuhrungsflachen 5a und 
5b mit einem aus einem aus Bandmaterlai geformten Streifen 11 belegt 
sind. Wie in Rg. 3a schematlsch dargestellt, llegt der Streifen 1 1 
zunachst ale flaches Gebilde aus einem Tragermaterial 12 mit einseitig 
aufgebrachten, durch einen Freistich 14 in zwei Abschnltte geteilten 
Gleltmaterialschlchten 13a, 13b vor. Der Freistich 14 erstreckt sich 
dabel auch tellweise in das Tragermaterial 12 hinein und bildet eine 
Biegezone 1 5 aus. Vor dem Anbringen des Stralfens 1 1 an das 
FQhrungselement 1 ' wird der zunachst flache Streifen 1 f in der 
Biegezone 15 urn den Wlnkel a von 90 Grad umgebogen (s. Rg. 3b), so 
dass die Gleltmaterialschlchten 13a und 13b die Funktionsflachen Im 
offenen Winkel bilden und Ober das Tragermaterial 12 in den Ebenen A 
und By an den Langsseiten und den Stimselten mittels 
LaserschweiBungen 20, 21, 22, 23 mit dem Grundkdrper 2* verbunden 
werden konnen. In Rg. 3b Ist partial! eine sogenannte Einiaufschicht 16 
schematlsch angedeutet. Oiese Einiaufschicht 16 kann natQriich bei 
alien Ausf uhrungsbeisplelen vorgesehen sein. 
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In der Rg. 4 1st elne weitere Ausf uhrungsform dargesteltt, wobei das 
Fuhrungselement V einen Y-Wrmigen einstQcWgen Grundkfirper 2' 
aufweist, der einen vertikalen Schenkel 3 und einen V-fdrmlgen 
Schenkel 7 aufweist Insgesamt gibt es In den Ebenen A, Bi und B* die 
zueinander einen Winkel p von 45° bzw. y von 90° bilden, drei 
Fuhrungsf lichen 5a, 6a t 7a, die eritsprechend mit drel Streifen 10a, 
10b. 10c aus Bandmaterial belegt slnd, wobei diese Streifen ebenfafls 
lasergeschwelQt slnd (vgl. Rg. 1). 



Bevorzugte Werkstoffe fOr die Streifen aus Bandmaterial sind in der 
nachfofgenden Tabeile aufgefuhrt 



Zusammensetzung 


ltd. 
Nr. 


Werkstoffe 


Stahlrtlcken 


Gewicht8antelle 
ln% 


Festschmlerstoff 
Gew.% 








Cu 


Sn 


Pb 




1 


CuSn8713/9P 


Niro 4 " 


87 


13 




9 


2 


CuSn8713/6E 


Niro 


87 


13 




6 


3 


CuSnPb8213/8E 


Nlro 


82 


13 


I 6 


8 


4 


CuSnPb8213/10pfE 


Niro 


82 


13 


5 


10 


5 


CuSnPb8213/10pfE 


untegierl ; 


82 


13 


5 


10 


6 


CuSnPb8213/10pfE 1 ' 


unleglert 3 ' 


82 


13 


5 


10 



1} dieses Bandmaterial ist mit Scnmiertaschen in der Laufschicht 
versehen 

21 DIN 1.4301 Oder 1.4571 
3) DIN 1.0338 



Das TrSgermaterial besteht aus einem Stahlrucken 12, der aus 
Edelstahl (Niro) odor unlegiertem Stahl besteht. Die angegebenen 
Gewichtsanteilevon Kupfer und Zinn bzw. Blel bezlehen sich auf das 
sogenannte Matrixmaterial und ergeben in der Summe 100 Gew.%. 
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Bezogen auf diese 100 % ist der Festschmlerstoff-Gawichtsprozent- 
Anteil angegeben. 
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Bezugszelchen 



1,1' FQhrungselement 

2, 2' Grundkdrper 

3 vertikaler Schenkel 

4a, 4b horizontaler Schenkel 

5a, 5b FQhrungsflache 

6a, 6b Fuhrungsflache 

7 V-fOrmlger Schenkel 

7a FQhrungsflache 

1 0a, 1 0b, 1 0c Streifen aus Bandmaterial 

1 1 Streifen aus Bandmaterial 

12 Tragermaterfal 

13 Gleltmaterlal 

13a, 13b Qleitmaterlalbereich 

14 Freistlch 

15 Biegezone 

16 Einlaufschicht 

20 SchweiBnaht 

21 SchweiBnaht 

22 SchweiBnaht 

23 SchweiBnaht 

A Ebene 

Bi Ebene 

B 2 Ebene 

a Winkel 

p Winkel 

Y Winkel 
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PatentansprOche 

1 . Fuhrungselement mit elnem Grundkdrper mit mindestens zwel, in 
verschiedenen, nlchtparallelen Ebenen (A, Bi, B2) llegenden 
Fuhrungsflachen, dadurch gekennzelchnet, 

dass die FQhrungsflachen (5a, 5b, 6a, 6b. 7a) mit mindestens 
elnem vorgefertlgten Streifen aus Bandmaterial {10a, 10b, 10c, 
1 1) versehen slnd, das eln Tragermaterial (12) und eln darauf 
aufgebrachtes Qleltmateiial (13, 13a, 13b) aufweist. 

2. FGhrungselement nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, 
dass der Streifen (ioa, 10b, 10c, 11) aus Bandmaterial mrttels 
LaserschweiBen auf dem Grundkorper (2. 2*) befestkjt 1st. 

3. Fuhrungselement mit einem T-fdrmlgen Grundkflrper nach elnem 
der Ansprflche 1 Oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass 
mindestens die rechtwinWIg zueinander angeordneten 
innenllegenden Fuhrungsflachen (5a, 5b, 6a, 6b) mit Streifen 
(10a, 10b) aus Bandmaterial versehen slnd. 

4. Fuhrungselement nach elnem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzelchnet, dass jede Fuhrungsflache (5a, 5b, 6a, 6b, 7a) 
mit einem eigenen Streifen (10a, 10b, 10c) aus Bandmaterial 
versehen ist. 

5. Fuhrungselement nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzelchnet, dass jewells zwel aneinandergrenzende, In 
verschiedenen Ebenen liegende FQhrungsflachen (5a, 5b bzw. 
6a, 6b) mit einem gemeinsamen Streifen (1 1) aus Bandmaterial 
versehensind. 
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6. FOhrungselement nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch 
gekennzelchnet, dass dar Grundk6rper (2, 2*) aus Baustahl (St 
37) basteht und das Tragermaterial (12) ebenfalls aus Stahl oder 
Edelstahl basteht. 

7. Gleltelement nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch 
gekennzelchnet, dass das Gleitmaterial (13, 13a, 13b) aus 
einem Sinterwerkstoff basteht 

8. Fuhrungselement nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch 
gekennzelchnet, dass das Gleitmaterial (13, 13a, 13b) aus einer 
Kupfer-Zinn-Leglerung basteht. 

9. Fuhrungselement nach Anspruche 8, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Kupfer-Zinn-Leglerung PTFE und/oder Graphit enthalt. 

1 0. Fuhrungselement nach Anspruch 9, dadurch gekennzelchnet, 
dass der PTFE-Anteil 8 bis 10 Gew.% betragt 

1 1 . FOhrungselement nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch 
gekennzelchnet, dass der Graphit-Anteil 6 bis 12 Gew.% 
betragt. 

12. FOhrungselement nach einem der Anspruche 1 bia 1 0, dadurch 
gekennzelchnet, dass auf dem Gleitmaterial (13) elne 
Einlaufschicht (16) aufgebracht ist. 

13. Verwendung eines FOhrungseiementes nach einem der 
AnsprOche 1 bis 12 fOr Formen zur Herstellung von 
Kautschukreifen. 



WO 2005/014255 



PCT/DE2004/001662 



- 14- 

1 4. Verwendung eines FOhrungselementes nach Anspruch 1 2 fur 
Formen zur Herstellung von Autorelfen, LKW-Reifen oder 
Industrlereifen. 

1 5. Verfahren zur Herstellung eines FOhrungselementes m»t einem 
Grundkdrper mit mindestens zwel, In verschiedenen, 
nlchtparallelen Ebenen liege nden Fuhrungsflachen, dadurch 
gekennzelchnet, 

dass Streifen aus Bandmaterial, die eln Tragermaterial und eln 
darauf aufgebrachtes Gleitmaterlal aufweisen, vorgefertlgt 
werden, und 

dass der oder die Streifen auf sine Fuhrungsflache mittels 
LaserschwelGen aufgebracht wird/werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet dass 
der Streifen mindestens an elner Langsseite und seinen beiden 
Stimseiten Iasergeschweif3t wird. 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 5 oder 1 6, dadurch 
gekennzelchnet, dass Streifen mil mindestens zwel 
Gieitmaterialbereichen hergestellt werden, die durch einen 
frelliegenden Bereich desTragermateriais getrenht sind, und 

dass der Streifen im frelliegenden Bereich entsprechend der 
Ebenen der zu belegenden aneinandergrenzenden 
FOhrungsflachen umgebogen wird. 
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